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@ Schneidwaize fur Rollenschneidmaschinen und Verfahren zu ihrer Herstellung 

(§) Bai Rollenschneidmaschinen zur Verarbeitung von breiten 
FoUenbahnen sind Schneidwalzen (1) bekannt. die eina 
Vielzaht von ringformigen, rechtwinklig zur Drahachsa (4) 
umlaufendan Nuten (6) aufweisen. 

Nach der Erfindung besteht die Schneidwaize (1) aus einam 
hchlzylinderfdrmigan Tragkorper (2) aus einem Faserver- 
bundwerkstoff, auf dessen Mantelflacha eine dunne metalU- 
sche Schicht (5), vorzugsweise aus Aluminium, aufgebracht 
ist in die die Nuten (6) eingearbeitet sind. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft eine Schneidwaize fur eine Rol- 
lenschneidmaschine, insbesondere zur Verarbeitung 
von breiten Folienbahnen, gemaO dem Oberbegriff des 5 
Patentanspruchs 1 und ein Verfahren zu ihrer Herstel- 
lung. 

Zur Verarbeitung von Warenbahnen aus Kunststoff, 
Papier oder dergleichen werden Rollmaschinen einge- 
setzt, um die Warenbahn in schmalere Einzelbahnen 10 
aufzuteilen und zu Rollen aufzuwickeln. Bei RoUen- 
schneidmaschinen fiir breite Folienbahnen werden be- 
kannterweise Langsschneideeinrichtungen eingesetzt, 
die einzeln quer verstellbare Messer und als Gegenwal- 
ze eine die Bahn abstutzende Schneidwaize mit einer is 
Vielzahl von umlaufenden, ringformigen Nuten enthal- 
ten, in die die Klingen der Messer beim Schneiden ein- 
tauchen. Eine gattungsgem^Be Sciineidwalze, die sich 
aus einer Reihe von genuteten, auf eine Welle aufgezo- 
genen Buchsen aufbaut, ist in der DE-OS 27 41 908 be- 20 
schrieben. 

Bei RoUenschneidmaschinen fiir sehr breite Folien- 
bahnen (Bahnbreite mehr als 7 m) mussen die Qblicher- 
weise aus Stahl gefertigten Schneidwalzen aus Stabili- 
tatsgrunden einen groBen Durchmesser mit entspre- 25 
chend hohem Gewicht aufweisen. Die daraus resultie- 
rende niedrige kritische Umdrehungszahl begrenzt die 
ArbeitsgeschwindigkeiL Daruber hinaus ist der fur die 
Schneidwaize in der Rollenschneidmaschine zur Verfu- 
gung stehende Platz begrenzt. 30 

Aus der DE89 00 516U1 ist ein Messerbalken fur 
einen Querschneider fur Warenbahnen bekannt, der ei- 
nen rohrformigen, rotierbar antreibbaren Messerzylin- 
der aus ein em Kohlefaserverbundmaterial aufweist. an 
dessen Umfang ein mit Drall langsverlaufender Messer- 35 
halter aus Metall befestigt ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Schneidwaize mit groBer axialer Lange zur Verarbei- 
tung sehr breiter Folienbahnen mit geringerem Gewicht 
und kJeinerem Durchmesser zu schaffen. 40 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patent- 
anspruchs 1 geldst 

Die Unteranspruche 2 und 3 enthalten bevorzugte, da 
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen einer Schneid- 
waize nach der Erfindung. 45 

Die Patentanspruche 4 und 5 beanspruchen ein vor- 
teilhaftes Verfahren zu ihrer Herstellung. 

Die Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung 
anhand eines vereinfacht dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiels. 50 

Fig. 1 zeigt in vereinfachter und nicht maBstabgetreu- 
er Darstellung einen Schnitt durch eine Schneidwaize. 

Fig. 2 zeigt einen vergrdBerten Ausschnitt von Fig. 1. 

Die Qber die gesamte Arbeitsbreite der Rollen- 
schneidmaschine reichende Schneidwaize 1 weist einen 55 
Durchmesser von 400 mm bis 650 mm auf und besteht 
aus einem hohlzylinderformigen Tragkorper 2 aus ei- 
nem Faserverbundwerkstoff, bevorzugt aus einem Koh- 
lefaser-Harz-Verbundwerkstoff mit langsgespannten 
Fasern. An jeder Stirnseite ist jeweils ein Wellenzapfen eo 
3 koaxial zur Drehachse 4 befestigt, an denen die 
Schneidwaize 1 im Gestell der Rollenschneidmaschine 
gelagert wird. Die radial gemessenc Dicke der den 
Tragkorper 2 bildehden Zylinderschale aus Faserver- 
bundwerkstoff ist in Abhangigkeit von der Walzenlange 55 
so bemessen, daB die geforderte Siabilitat vorliegt. Bei 
einem AuBendurchmesser von ca. 500 mm betragt sie 
ca. 20— 30 mm. 


AuBen auf der gesamten Mantelflache des Tragkor- 
pers 2 ist eine dunne metailische Schicht 5 vorzugsweise 
aus Aluminium, alternativ aus Stahl, aufgebrachi, in die 
ringformige, rechtwinklig zur Drehachse 4 umlaufende 
Nuten 6 eingearbeitet sind. Die Dicke der metallischen 
Schicht 5 betragt weniger als 5 mm, jedoch mehr als die 
Nuttiefe der Nuten 6, so daB der Grund der Nuten 6 
ebenfalls aus Metall besteht. Bevorzugt befindet sich 
unterhalb der Nuten 6 noch eine Metalischicht von ca. 
0,5 mm Dicke. Die Tiefe der Nuten 6 betragt bevorzugt 
2 bis 3 mm, ihre axial gemessene Breite und die Breite 
der Zwischenstege 7 betragt ca. 1 mm. 

Nach einer bevorzugte n Ausfiihrungsform ist die Au- 
Benflache der metallischen Schicht 5 mit den Nuten 6 
und den Stegen 7 mit Nickel beschichtet, um die Harte 
zu erhohen. 

Die Herstellung der Schneidwaize 1 erfolgt derari, 
daB zunachst der hohlzylinderformige Tragkorper 2 aus 
einem Faserverbundwerkstoff herstellt wird. Bevorzugt 
besteht er aus einem Kohlefaser-Harz-Verbundwerk- 
stoff mit langsgespannten Fasem. Auf die iuBere Man- 
telflache des Tragkorpers 2 wird anschlieBend in einem 
thermischen Spritzverfahren, z. B. durch Flamm- oder 
Plasmaspritzen, eine diinne Schicht von weniger als 
5 mm eines Metalls, vorzugsweise von Aluminium, auf- 
getragen. In die metailische Schicht S werden anschlie- 
Bend durch spanende Bearbeitung die Nuten 6 eingear- 
beitet Nach der Einarbeltung der Nuten 6 wird die 
AuBenflache der metallischen Schicht 5 zur Erhohung 
der Harte in einem chemischen Abscheideverfahren oh- 
ne guBere Stromqueile mit Nickel beschichtet. 

Patentanspruche 

1. Schneidwaize fur eine Rollenschneidmaschine, 
insbesondere zur Verarbeitung von breiten Folien- 
bahnen, mit einer Vielzahl von ringformigen, recht- 
winklig zur Drehachse (4) umlaufenden Nuten (6), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidwaize (1) 
aus einem hohlzylinderformigen TragkSrper (2) aus 
einem Faserverbundwerkstoff besteht, auf dessen 
gesamte auBere Mantelflache eine diinne metaili- 
sche Schicht (5) aufgebracht ist, in die die Nuten (6) 
eingearbeitet sind 

Z Schneidwaize nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke der metallischen Schicht (5) • 
weniger als 5 mm betragt. 

3. Schneidwaize nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die metailische Schicht (5) aus 
Aluminium besteht. 

4. Schneidwaize nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenflache der 
metallischen Schicht (5) mit Nickel beschichtet ist. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Schneidwaize 
nach einem der Anspruche l bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst ein hohlzylinderformiger 
Tragkorper (2) aus einem Faserverbundwerkstoff, 
insbesondere einem Kohlefaser-Harz-Verbund- 
werkstoff, hergestellt wird, anschlieBend auf die Su- * 
Bere Mantelflache des Tragkorpers (2) in einem 
thermischen Spritzverfahren eine dunne Schicht (5) 
eines Metalls aufgetragen wird und danach in die 
metailische Schicht (5) die Nuten (6) eingearbeitet 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- ^ 
zeichnet, daB nach Einarbeitung der Nuten (6) die 
AuBenflache der metallischen Schicht (5) in einem 
chemischen Abscheideverfahren ohne AuBere 
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Stromquelle mit Nickel beschichtet wird (6) einge- 
arbeitet sind (Fig. 1) 
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